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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen en t no m men 

(3) Sonnenblende 

(57) Eine Sonnenblende, i'nsbesondere fur den Einsatz in 
Kraftfahrzeugen, besteht aus zwei thermisch miteinander 
verbundenen Halbschalen, die auBenseitig mit einem De- 
kormantel thermisch verbunden sind und zwischen den 
Halbschalen ein separater steifer Innenrahmen eingefugt 
ist. 
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Bcschreibung 

Die Erhndung betrifft einc Sonncnbiendc, insbesondcrc 
fur den F.insatz in Kraflfahrzeugen, flic mi Bcrcich ohcrhalh 
dcr Windschutzschcibc bewcgbar nionlicrL sind, urn bci Be- 5 
darf herunlergeklappl <xicr gcschwcnkl zu werden und die 
Tnsasscn vor starker oder nicdrig cinfal lender Sonnencin- 
si rah lung zu schiitzen. 

Ilcrkommliche Sonnenblenden sind iibcrwiegcnd Ver- 
bundbauleile aus unlcrschicdlichcn WcrkslolTen, die mil ei- 10 
ner PVC-Folie unihullt und vcrschwciBl werden. Die mei- 
sl.cn Sonnenblenden sind ini wcscnllichcn rcchleckig und 
wcisen an einem lickpunkt cinen sogenannten SpiegclfuB 
auf, der in cin fahrzeugscitigen Kugcl-Gelcnk mundct, urn 
einc moglichsl frcie Bcwegbarkcil. der vSonncnblendc zu ge- 15 
wahrleisten. Tin Bcrcich ciner zwei ten Ecke belindel sich 
einc sogenannte Rastachse, die als Drchachsc zum Zusam- 
irienwirkcn mil cincm fahr/.cugsciligem Gcgcnstuck ausgc- 
bildct ist, urn ein Drehgclenk y.u bilden, das als Drchachsc 
fur die Sonncnbiendc dicnt und auch bei Bedarf auBer Ein- 20 
grifl gebrachl werden kann, uni die Sonncnbiendc in andere 
Richlungen zu verschwenken. 

Die herkommlichen Sonnenblenden haben cine Rcihe 
von Nachtcilc. So sind diese im aligcineinen baulich auf- 
wendig und be si eh en aus mcisl nichrcrcn Kernbautcilen, das 25 
von der bcreiLs erwahnlcn PVC-Folie unihullt ist Die PVC- 
Folien haben den Nachleil, daB diesc fur cine gewissc Zeil 
unerwiinschtc chcmischc Ismissioncn aufweisen. wic bci- 
spiclsweise Weichmacher, Vinylchlorid clc. Wcitcrhin ist 
die PVC-Folie nicht. vollflachig mil den Inncnbauteilen vcr- 30 
bunden und kann sich so, z. B. bci Warmecinwirkung aus- 
dchncn und Fallen- odcr Wcllen bilden. Auch ist der Ver- 
schwciBungsvorgang sowohl tech ni sell aufwendig als auch 
ist. die gebildcle SchweiBnaht relativ unasthcLisch im Ausse- 
hcn. licziige ntit Le.xl.iler Oberflachc sind nicht schwciBbar 35 
und musscn aufwendig eingenaht werden, so daB diese nur 
im hochpreisigen Bcrcich einsetzbar sind. 

Der lirfindung licgi dahcr die Aufgabc zugrunde, cine 
ncuc Sonncnbiendc bereit zustcllen, die einsetzbar ist fur 
allc Obcrflachcnmatcri alien, geringsLe Hmissionen und gc- 40 
ringes Cjcwicht aufweist und einc sehr einfache Fertigung 
crmogiicht. 

Weitcrhin ist einc hohc Hncrgieaufnahmc bei einem un- 
fallbedinglen Aufprall durch den Kopf eines Insassen sowie 
einc hohc Verwindungsslcirigkcit. wunschenswert SchlieB- 45 
lieh soil cs bci eincr mcchanischcn Vcrwindung kcinc (jc- 
rauschc, insbesondcrc kcin "Knarzcn" geben. 

Bine Ausfuhrungsfonn der lirfindung ist in den Fig. 1 bis 
7 dargcstcllt, eine zweitc Ausfuhrung in den Fig. 8 und 9. 

Das Grundprinzip der crstcn Ausfiihrungsform sieht vor, 50 
daB einc zusammenklapp- odcr -fiigbare AuBcnschale mil 
einem Dekoriiiantel versehen und integral zusammengefugl 
wird, in diesc AuBcnschale cin Tnnenrahmcn eingelegt und 
dann die AuBenschalc zusammcngclegt bzw. -gcklappt und 
vcrschlosscn wird. 55 

Die AuBenschalc bcsteht vor/.ugsweise aus einem verstci- 
fenden Mischfaser-Formtcil, das in cincm PrcBvorgang mil 
dem Dckormanlel versehen wurde. Micrcu wird eine Misch- 
fascniiatLc verwendcl, die aus ciner Mischung stabilisicrcn- 
dcr, fester und sLcifcr Fasern und Matrixfasern aus einem 60 
niedrigschmelzenden Stoff bcsteht, die mit ciner Dekor- 
Schichl untcr crhohtcr Terapcralur verpreBt wird. Bci die- 
sem PrcBvorgang schmclzen die Malrixfascrn auf und ver- 
kleben die Misch fasern sowie die Dekorschicht zur Bildung 
cincs intcgralcn AuBcnschalcnbautcils. Die Matrixfasern 65 
bestehen vorzugsweise aus einem niedrigschmelzenden 
Kunstsl.ofT, insbesondcrc Polypropylcn. wahrend fur die sta- 
bilcn Fasern besondcrs bevor/.ugt Nalurfasern verwendcl 
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werden. 

Das Mischungs verbal tn is zwischen den siabilisicrcndcn 
und den Matrixfasern kann vorzugsweise zwischen 30: 70 
und 70 : 30 (icwichtsprozcnl liegen. 

Als Nalurfasern eigne n sich insbesondcrc Fasern aus 
Flachs, TIanf, Kenaf, Sisal, Jiasl, Jute, Kokos, Holzfasem 
odcr Mischungcn davon. Die Nalurfasern wcisen bci niedri- 
gen I lerslellkoslen, geringem (Jcwichl. und okologiseher 
nerstcllung hohc Fesiigkcit auf und erleichlcrn spater die 
lintsorgung der Sonnenblenden. Allernativ, wenn auch we- 
niger bevorzugt konnen Kunst fasern verwendcl werden, wic 
bei spiclsweise (ilas fasern. Nylon fasern. Polycstcrfascrn clc. 

lypischcrwcise verwendcl man Misch l^aser-MaLtcn mil. 
cincm Flachengewieht von 300 bis 4000 g/m 2 , insbesondcrc 
400-600 g/m 2 . Die fur den PrcBvorgang vcrwendei.cn 
Drucke hangen von der Art der verwendcten Matcri alien, 
insbesondcrc dcr Dekorschicht ab und liegen zwischen ca. 
0,2 und 30 kg/cm 2 . Die vcrwendctc Tcmperatur hangt ab 
von den i Schmclzpunkt der vcrwendctc n Matrixfasern und 
licgt typischerweise bci ci wa 200°C. 

Der in die AuBcnschale eingclcglc Finlegerahmen wird 
am zweckmaBigstcn als SprilzgicB-KunstsiofTtcil odcr Fa- 
scr-Fonnteil separat hergestelJi und weist einc Form auf, die 
in cincm einfachen Vorgang formschlussig in die AuBcn- 
schale eingelegt odcr eingeslcckt werden kann. Der Einlege- 
rahmen wcist femer vorzugsweise Einrichtungcn auf, urn in 
die Sonncnbiendc inlcgricrbarc Hinlegctcil wic Schmink- 
spicgeK Bcleuchlungsmiltel etc. aufzunehmcn. Besondcrs 
vorteilhaft ist es, wenn der Einlegcrahnicn die gleichen Ma- 
tcri alien aufweist wic das Matrix material der AuBcnschale, 
bcispiclsweise in bci den Fallen Poly propyl en, damit die bei- 
den Bauteilc auf einfache Weise miieinander therniisch ver- 
bunden werden konnen. 

Sowohl die AuBcnschale als auch der Einlegcrahnicn be- 
slehcn vorzugsweise jewei Is aus einem Stuck und wcist cin 
sogcnannl.es Filmscharnicr auf, d. h. cine sich in Knickrich- 
tung erstreckende Einschnurung. cmlang welcher die bei den 
Hal lien zusainmengefaltcL werden konnen. Alternativ ware 

auch moglich, zwei cinzelnc Bauteilc auszubilden, die 
durch cin separates Scharnier verbunden sind. Auch ware es 
denkbar, daB der Ein lege rah men aus zwei scparaten Bautei- 
len beslchL. 

Der Innenrahmen ist so konstruieri, daB dicser mit gerin- 
gem Matcrialeinsatz einc hohc Stabilitat flir die gesamte 
Sonncnbiendc gcwahrleistct und Aufnahmen fur den ein- 
gangs erwahnten SpiegclfuB. die Rastachse und die sonsti- 
gen Einlegetcilc wic Spiegel etc. enthalt. 

Die Rastachse kann entweder in den Innenrahmen inte- 
griert sein odcr besonders zweckmaBig als separates Einle- 
geteil vorgeschen werden, das in diversen Farben vorralig 
ist, so daB je nach Bedarf die Sonnenblenden mil SpiegclfuB 
und Rastachse in eincr gewunschlen Farbe erzeugt werden 
konnen, ohnedaB ein Nacharbeiten in Fonn von Ubcrlackie- 
ren bzw. Uberbcschichten der letztgenannten Bauteilc erfor- 
dcrlich wird. 

Zur Montage dicser Ausfuhrung dcr erfindungsgemaBen 
Sonnenblendc wird der Innenrahmen in die AuBcnschale ge- 
legl. Um eine stabile Verbindung dicser bciden Bautcile zu 
bewirken, werden vorzugsweise an dcr AuBenschale Ilinter- 
schneidungsbcreiche vorgeschen, unter die cntsprechend 
gefonnte Bcreiche des In ncn rah mens eingefuhrt werden. 
AnschlicBend wird der SpiegclfuB, die Rastachse und even- 
tuell ein Schininkspiegcl sowie weiterc Einlegetcilc plaziert. 

AnschlieBend werden die beiden Schalcnhalften an den 
dafiir vorgcschcncn Vcrbindungsflachcn thennisch crhitzt 
und damit aufgeschmolzen, aufeinandcr geklappt und damit 
thermisch verbunden. 

Durch die crfindungsgcmaBc Konsfruktion laBt sich einc 
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Sonncnblcnde mil schr geringem Fcrligungsaufwand hcr- 
slellc 

Durch die Vcrwcndung von Faserwerksl.oH'cn erhali man 
ferner ein g cringes (iewichl der f^onnen blende, die dabei 
cine hohc Slcifigkcil aufweist. Insbesondere bei Verwen- 5 
dung von Nalurfaser vcrsiarklem Polypropylcn fur die Au- 
Benschale und Polypropylcn fur den Einlegerahmen laBi 
sich das Bauteil ohnc die Vcrwcndung zusalzlichcn Klebcrs 
Lhcnnisch zusammenfugen. Die Schalcn garanlieren cine 
hohc Encrgicaufnahmc und Bruchsichcrheit, wobei die In- 10 
nenrahmen der Verbindung und Vcrsteifung dcr AuBen- 
schalc dienl sowie der A u fnah me und Integration von Bin le- 
ge! eilcn. 

Durch die Erfindung kann rat ional I eine Sonncnblcnde 
init absoluter Freihcil in dcr Wahl der Dekoroberflache ge- 15 
fertigl werden, mil moglichsl einhcit.Iichem Material aufbau, 
emissionsanncn Materialmen und absolut klcbcfreier Verbin- 
dungstcchnik. 

Altcrnativ /.urn thcrmischen Verb in den der bei den Scha- 
lenhalftcn ist. es auch moglich, Raslvcrbindungen in Form 20 
von Rastnasen etc. vorzusehen, wenngleich bei dieser Alter- 
native die Stciligkcit und Festigkeil nichi. so hoch ist wic bei 
dcr bevorzuglcn thennischen Verbindung. Die Vcrwcndung 
von Klebern ist zwar nicht besonders vorteilhaft, aber nichl 
ausgeschlossen. 25 

Die zweite Ausfuhrungsform der Erfindung zeichnel sich 
dadurch aus, daB die Sonncnblcnde aus einer Innen- und ei- 
ner AuBenschale besleht, die aus der eingangs erwahnten 
Mischfaser hergestelit sind, wobei gleichzeitig die auBere 
dieser Schalcn mil dcr Dekorschicht verpreBt wird. Sowohl 30 
die Innen- als auch die Au Ben sen ale bestehen aus zwei 
Schalenhalftcn, wie bei derersten Ausfuhrungsform. 

Zum Vcrpresxen werden zwei Mischfasermatten sowie 
die einseilige Dekorschicht in ein PrcBworkzcug gclcgl und 
zwischen die beiden MischfasermaU.cn Blasdusen einge- 35 
fuhri. Hierdurch wird ein Gas, vorzugsweise Luft, zwischen 
die beiden Mai ten unter Druck gcbrachl. und bei ausrei- 
chend hoher Tcmperatur die beiden Mal.ten sowie die De- 
korschicht miteinander thermisch verbunden. Das auf dieser 
Weisc gebildete Formteil besleht aus den beiden zusammen- 40 
zuklappenden Halbschalen, die uber das weiter oben er- 
wahnle Filmscharnier miteinander verbunden sind. Bei die- 
sem sogenannlen "one- step- process" sind vorzugsweise in 
dem PreBwerkzeug entsprcchende Einrichlungen inlegriert, 
urn die AuBenkonlur des Form lei Is in einem Vorgang durch 45 
Abschneiden von Randslreifen auf die richtige AuBenkonlur 
zu bringen und entsprcchende Nacharbeitsvorgangc uber- 
fliissig zu machen. Diese Ausfuhrungsform eignet. sich be- 
sonders fur groftflachigc Sonnenblenden in Nulzfahrzeugen. 

Nach dem Einlegen von SpiegelfuB, Einlegeteilen wie 50 
Spiegel elc. und Rastachsc werden die beiden Schalcn, wie 
bei der anderen Ausfuhrungsform, thermisch an den Verbin- 
dungsflachen aufgeweichl und zusammengeklappt, so daB 
ein integrates Bauteil mil AuBendekorflachc gebildet ist. 

Der besondere Vorteil dieser Ausfuhrungsform besleht 55 
zum eincn darin, daB kein separater Einlegerahmen gefertigt 
werden muB, sondern daB nur noch das zusammenzuklap- 
pende Bauteil in einem Herstellungs vorgang hergestelit und 
geforrnt wird. 

Dcr Erfindung wird nachfolgend an hand der beigefugten 60 
Zeichnungen weiter crlautert. 

In Fig. 1 ist schematisch eine ersle Ausfuhrungsform der 
ertindungsgemaBen Sonncnblcnde 10a dargestellt, die im 
wesentlichen rechleckig geforrnt ist und ein en SpiegelfuB 12 
sowie cine Rastachsc 14 zur Befesligung am Fahrzcug auf- 65 
weist. Vorzugsweise umfaBt. der SpiegelfuB 12 ein Gelenk 
zum Verschwenken der Sonncnblcnde 10a in drei Rolations- 
freihcilsgraden, also ein Kugclgelonk, wahrend die Rast- 
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achsc 14 Beslandteil eines auBcr Eingriff bringbarcn Dreh- 
gclcnks ist. Die Sonncnblcnde 10a kann fcrncr Hi nlcgcleiic, 
bcispiels weisc in Form eines Schminkspiegels 16 aufwei- 
scn. 

In Fig. 2 ist perspcklivisch die AuBenschale IS dcr erfin-^ 
dungsgemaBen Sonncnblcnde dargestellt, die im wesentli- 
chen aus zw ei H albschalen 20a und 2()A besichl, die uber ein 
Filmscharnier 22 miteinander verbunden sind. Das .Film- 
scharnier 22 bestchi aus einer dcfinicrl linienanigcn Verjun- 
gung dcr Maleriaislarke, so daB die beiden Halbschalen 20a 
und 20b ohnc Materialbruch zusammengeklappt werden 
konncn. 

In die AuBenschale 18 ist eine enlsprechend gcfonnlc 
Aussparung 24 fur Finlegeteile, insbesondere cinen Spiegel 
16 (Fig. 1) vorgesehen. Entlang des AuBcnrandes weist die 
AuBenschale 18 Fixierleislen 26 auf, die zwischen sich und 
den Unierseiien der Halbschalen 20a ? 20b ITinterschneidun- 
gen zum Ein sleek en dcr nachstchend beschricbenen Einle- 
gerahmen bilden. 

An geeignelcr Stclle ist eine Aussparung 28 mil Lager- 
ausschnitlen 30 fur die in Fig. 1 dargcslellle Rastachsc 14 
vorgesehen. Fcrncr sind die Fixierleislen 26 derart gefortitl, 
daB ein gewiSvser Bereich 32 zum Einsclzen des sonnenblen- 
denseitigen Haltelcils des in Fig. 1 dargcstclllcn SpiegelfuB 
12 ausgebildet. isl. 

In Fig. 3 ist die in Fig. 2 dargeslcllte AuBenschale 18 ent- 
lang dcr in Fig. 2 gestrichelt gezeigten Linie 111-111 aufge- 
schnillen dargcslcllt. wobei dcr Randbereich in eincm Aus- 
schnitl vergroBert dargesleilt isL. Dabei erkennt man den 
Aufbau der AuBenschale 18 beslehend aus einer Trager- 
schale 18a, auf dcr auBenseilig cine Dekorschicht 18b auf- 
gcbrachl ist. Die Tragcrschalc 18a besichl aus Mischfasern, 
die vorzugsweise aus einem Anteil stabiler Naturfasern so- 
wie einem Anteil niedrigschmelzendcr Matrixfasem beste- 
hen. Durch den oben beschricbenen Pre R vorgang wird die 
Malrixfaser aufgeschmolzen und cine thcrmische Verbin- 
dung mil der Dekorschicht 18b erzeugU In der vergroBerlen 
Ansichl von Fig. 3 isl erkennbar, daB die sich gegenuberlic- 
genden Langskanten 34 dcr Tragcrschalc 18a moglichsl 
scharfkantig ausgebildet sind, damil die darubcrliegende 
Dekorschicht 18b auch eine moglichsl scharfe Kanle ausbil- 
den kann und im zusammcngcklappten Zustand nur ein klei- 
ner, optisch beeintrachligender Eangsspall zwischen den zu- 
sammengeklappten Halbschalen verbleibt. 

In Fig. 4 ist der erfindungsgcmaBc Einlegerahmen 36 dar- 
gesleilt, der aus zwei ebenfalls miteinander uber ein Film- 
scharnier 38 verbundene allgernein rcchtcckige Rahmen- 
halften 40a und 40b besleht. Am AuBenumfang dcr Rah- 
menhalften 4()a, 40b sind Arretierleislen 42 angeforrnt, die 
so ausgebildet sind, daB sie fonnschlussig in den Ilinter- 
schneidungsraum 44 unler den Fixierleislen 26 der AuBen- 
schale 18 (Fig. 3) eingesteckt werden konnen. Der Einlege- 
rahmen 36 weist ferner Aufnahmebereich 46 fur den Spie- 
gelfuB 12 (Fig. 1 ) sowie Lagerungen 48 fur die Rastachsc 14 
(Fig. 1) auf. 

Ferner isl der Einlegerahmen 36 mil Fixiereinrichlungen 
50 zum Fixicren von Einlegetcilen, wie insbesondere eine 
Spiegelkassctle 52 versehen. 

Wie in Fig. 5 dargcslcllt wird, werden die AuBenschale 18 
und der Einlegerahmen 36 dadurch miteinander verbunden, 
daB letzlerer entlang des Filmscharniers 38 geknickt wird 
und unler elastischer Verformung der Fixierleislen 26 bzw. 
der Anetierlcislcn 42 der Einlegerahmen in die AuBen- 
schale 18 gesieckl wird. Hierdurch wird das in Fig, 6 darge- 
stclllc Fonntcil gcbildcl, bei dcr AuBenschale 18 und Einle- 
gerahmen 36 vormontiert. miteinander verbunden sind. 

In einem nachfolgenden VerbindungsprozeB werden zu- 
nachsl. die nunmchr nach oben freilicgendcn Fliichen des 
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liintegcrahmcns 36 sowcil crwarmi, daB das Material an dcr 
Oberflachc aufschmilzt. AnschlicBcnd wcrdcn die beiden 
Rahmcnhalften nach Finlegen des SpiegelfuBcs 12 sowic 
dcr Rastachse 14 zusammcngcklappl., so daB die aufge- 
schinolzcncn Vcrbindungshereiche 54a und 54b zusammen- 5 
gcschweiBl wcrdcn und die inlegralc Sonncnblendc 10a ge- 
bildel isU wie dies in Fi^. 7 dargesiclll ist. 

In den Kig. 8 und 9 isl die zweite Ausfuhrungsform dcr cr- 
findungsgcmaBcn Sonncnblendc l()b dargesiclll, bei dcr 
zwei Mischfascrmaltcn 60a und 60b in cin nichi dargeslcll- 10 
les PreBwcrkzeug zusammen mil cincr unterhalb dcr Misch- 
fascrniallc 60a angcbrachlen Dekorfolic 62 eingebrachi 
wcrdcn. Oner gecignet angebrachic Blasduscn wird in die- 
scin Wcrk/cug ein Gas zwischen die beiden Mischfasermal- 
tcn 6()a und 60b eingebrachi, so daB die sich an die Inncn- 15 
konlur dcr ITerslellungsform anlegcn und das in Fig. 8 dar- 
gcstclltc Ponnicil bilden. Durch das dabci crfolgcndc Auf- 
schmclzen dcr Matrixfascr in den beiden MischfasermaLI.cn 
60 erfolgl sowohl cine innigc Vcrbindung zur Dekorfolic 62, 
als auch, nach deni Abkuhlen, cine stabile Formgcbung dcr 20 
beiden AuBcnschalen bzw. Matl.cn. 

Nach dem Iiinlegen von Ei n lege lei len, wie insbesonderc 
die in Fig. 7 dargcstclltc Spiegclkasscite 52, sowie des Spie- 
gclfuBcs 12 und dcr Rastachse J 4 erfolgl., wie bei dcr crstcn 
Ausfuhrungsform, ein Aufselunely.cn dcr exponiertcn Ver- 25 
bindungsobcrflachcnbcreiche und cin Zusammcnklappen 
der beiden Schalenhalflcn, die fest mileinandcr verschwciBt 
werden und auf dicse Weise die in Fig. 9 dargcstclltc Son- 
ncnblendc 10b ausbilden. 

30 

Patentanspruchc 

1 . Son nenblendc, dadurch gekennzcichnct, daB dicse 
aus /.wei thcrniisch mileinandcr verbundenen Halb- 
schalcn bestcht, die auBenseitig mil einc-rn Dckorman- 35 
Lei Ihcrmisch verbunden sind und zwischen den Halb- 
schalen ein separaler sieifcr Innenrahnien eingcfiigl isL. 

2. Son nenblendc, dadurch gckcnnzeichnct, daB dicse 
aus /wei thcrniisch mileinandcr verbundenen Halb- 
schalen be stent, wobci jede Halbschalc ihrerscits aus 40 
cincr Inncn- und einer AuBcnschalc besteht, wobci die 
AuBenschale mil der Dekorschichl thcrniisch verbun- 
den isl. 

3. Sonnen blende nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gc- 
kennzcichnel, daB die beiden Halbschalen durch ein 45 
Filmscharnier verbunden sind und cin integral hcrgc- 

sl ell Les Baulcil bilden. 

4. Sonncnblendc nach eincin der vorhcrgehenden An- 
spruchc, dadurch gekennzeichnet, daB die Schalcn aus 
Mischfasern, beslehend aus ein em fesLen hochschmel- 50 
zenden Fascrhcstandtcil und eincni niedrigschmelzcn- 
den Bcstandtcil bestchen. 

5. Sonnen blende nach Anspruch 4, dadurch gckcnn- 
zeichnct., daB der feste Fascrbcst.andl.eil Naturfasern, 
vorzugsweise Flachs, Hanf. Kenaf, Sisal, Bast, Jute, 55 
Kokos, Holzfasern oder Mischungcn davon umfaBt. 

6. Sonncnblendc nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zcichnct., daB der niedrigschmelzcnde Bestandteil min- 
destens einen Lhennoplastischen Kunststoff, vorzugs- 
weise Polypropylen urnfaBl. 60 

7. Sonnenblcnde nach eincin der vorhcrgehenden An- 
spruchc, dadurch gekennzcichnct, daB diese eincs oder 
mehrere dcr in der B esc hrci bung und/odcr den Zeich- 
nungen offenbarten Merkmale urnfaBl.. 

8. Vcrfahrcn zur Hcrstellung dcr Sonncnblendc nach 65 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine aus 
zwei Halbschalen bcslehcndc AuBenschale mil ther- 
moplastischcn Bcstandlcilcn mit einer Dekorfolic bei 
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crhohicr Tcmpcralur zusammcngepreBi wird, anschlic- 
Bcnd in diese AuBenschale cin separator slcifer Innen- 
rahnien eingelegt und dann die Halbschalen thcrniisch 
zusarnmcngcfugl wcrdcn. 

9. Vcrfahrcn zur Hcrstellung dcr Sonncnblendc nach 
Anspruch 2, dadurch gekennzcichnct, daB zur Bildung 
cincr oder gemcinsamer Bi Idling bei dcr Halbschalen 
zwei FaserniaUen mil Lhenuoplaslischcn Bcstandlcilcn 
mil cincr Dekorfolic bei crhohicr Tcmpcralur und untcr 
gleichzcitigem Fin lei ten von Drue kg as zwischen die 
beiden Fasermatlcn zusamnicngepreBt werden, und an- 
schlicBcnd die Halbschalen thcrniisch zusammenge- 
fugt wcrdcn. 

10. Vcrfahrcn zur Hcrslellung einer Sonncnblendc 
nach cinem dcr Anspruchc 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zcichnct. daB dieses eincs cxler mehrere dcr in dcr Bc- 
schreibung und/odcr den Zeichnungen olTcnbartcn Ver- 
fan rensmerk male umfaBt. 
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